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HAUPT PATENT 

Willi Studer, Zurich 

Verfahren zur Verbesserung des mechanischen Beriihrungskontaktes zwischen 
bewegten Bandern und deren Fiihrungsmitteln 

Willi Studer, Zurich, ist als Erfindcr gcnannt wordcn 


Der mechanische Transport von Bandern, z. B. 
bandformigen Tontragern, Ton- oder Bildfilmen und 
dcrglcichen, stellt haufig die Aufgabc, einen guten 
Beruhrungskontakt zwischen diesen Bandern und 

5 deren Fiihrungsmitteln herzustellen, einerseits, urn 
z. B. Rollen durch laufende Bander einwandfrei zur 
Mitnahmc zu bewegen, andferseits, urn Bander, die 
am Umfang von Rollen aufliegen, ihrerseits zu trans- 
portieren, falls diese Rollen angetrieben werden. 

10 Die ublichen Mittel, wie etwa Ausbildung des Rol- 
len umfangs aus Materialien, welche eine kraftige 
Haftreibung ergcben (Weichgummi usw.), versagen 
aus vcrschiedcnen Griinden. Beispielsweise verbietet 
sich die Anwcndung von nachgiebigen Baustoffen 

15 fiir die Rollen uberall dort, wo cin genau defmier- 
tes und immcr gleichbleibendes Verhaltnis zwischen 
Rollendrchzahl und Bandgeschwindigkeit bcstehen 
muB. Bs ist sowohl aus Griinden der Bearbeitung, 
durch z. B, Schleifen, als auch aus Griinden der 

20 Beibchaltung von Abmcssungcn im Bctricb, bei- 
spielsweise bci unterschiedlicher Bandspannung und/ 
oder Bandgeschwindigkeit ausgcschlossen, einen ein- 
wandfreien Bandtransport bzw. erne derartige Mit- 
nahme zu erzielen. Eine teilweise anders geartete 

25 Schwierigkeit tritt auf, wenn die Rollen aus genau 
bearbeitbarcm und gut maBhaltigem Material her- 
gestellt werden, auch wenn der Sto£f» aus welchem 
die Umfangsflachen der Fiihrungsmittcl erzeugt sind, 
so gewahlt wird, daB ein ausreichender Reibungs- 

w koeffizicnt vorhanden ist. In solchen Fallen wird 
mcist cine sehr groBe Abhangigkeit der gegenseiti- 
gen Mitnahme zwischen Band und Rollenumfang 
von der Umfangs- bzw. Bandgeschwindigkeit fest- 
gestellt. Es diuite in solchen Fallen die Ausbildung 

as eines Luftpolsters zwischen Band und Rollenum- 
fang fiir den unter Umstanden auBerordentlich gro- 


Ben Schlupf verantwortlich sein, da mit zunehmen- 
der Bandgeschwindigkeit sich die Verhaltnisse be- 
trachtlich verschrechtern. 

Als Beispiel fiir die geforderte sehr hohe Ge- 4o 
nauigkeit &ei angegeben, daB bci Magnettongeraten 
haufig durch das Band mitgenommene Rollen ver- 
wendet werden, die fiir die Zwecke des Bandschnittes 
und der Bandlangenmessung oder Laufzeiitkontrolle, 
insbesondere bei Tonaufnahme- und Wiedergabe- 45 
apparaturen fiir Rundfunkzwecke dienen. Derartige 
MeBvorrichtungen miissen sowohl bei Vor- als auch 
bei Riicklauf und selbstverstandlich auch bei Lang- 
sam- und Schnellauf eindeutige Angaben liefern. 
Nachdem bei den angegebenen Verwendungszwecken so 
betrkchtliche Bandlangen verwendet werden und dem- 
entsprechend groBe Umdrehungszahlen der Bandfiih- 
rungsmittel, insbesondere der MeBrolIen, auftreten, ist 
eine richtige und immer gleichbleibende Anzeige 
nur dann gewahrleistet, wenn die Genauigkcit der ss 
Mitnahmc zwischen Band und RoUe Promille oder 
Bruchteile von Promille betragt. Die gleiche An- 
forderung tritt in ahnlicher Weise auf, wenn es sich 
um den Synchronlauf zweier Bander, beispielsweise 
eines Ton- und eines Bildtragers, handelt w 

Es ist bei den bisher angewandten Konstruk- 
tionen nicbt moglich gewesen, einen einwandfreien 
Kontakt zwischen Band und Rolle mit einfachen 
Mitteln zu gewahrleisten. Bekannt sind nur sehr 
komplizierte Losungen, die infolge ihres Aufwan- 6s 
des und der notigen Hilfseinrichtungen nur bei sehr 
groBen Anlagen, wie bei clektronischen Rechen- 
maschinen oder Datenverarbeitungsapparaturen, ver- 
wendet werden. In derartigen GroBanlagen werden 
z. B. durch Vakuumpumpen die bandformigen Infor- 70 
mationstrager durch entsprechende Diisenanordnun- 
gen gegen den Umfang von TransportroUen gesaugt. 
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Abgcsehcn vom konstruktiven Aufwand erfordcrt 
diese Losung auch noch eine Klimatisicrung der 
umgcbenden Atmosphare wegen dcr sonst unver- 
meidbar auftretenden Vcrstaubuhg allcr mit dem 
Luftstrom in Beriihrung kommenden Konstruktions- 
teile, ist somit fiir z. B. Magncttongcratc norraalcn 
Umfangs und fiir Rundfunk- oder Tonfilmzwecke 
kaum anwendbar. 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah- 
ren zur Vcrbesscrung dcs mechanischen Bcruhrungs- 
kontaktes zwischen bewegten Bandern, im besondc- 
ren Tonbilndern, und dcren Fuhrungsmitteln, und 
keniizeichnet sich dadurch, daB die flachenhafte Be- 
riihrung zwischen Band und Fuhrungsmittel durch 
diskontinuierlichc Ausbildung dcr Obcrflachc der 
Fuhrungsmittel partiell untcrbrochcn ist. Es zeigt 
sich, daB durch diese partielle Unterbrcchung der 
flachenhaften Beriihrung zwischen dem Band und 
dem Umfang der mitgenommenen oder mitzunch- 
menden Rolle ein einwandfreier Beriihrungskontakt 
erzielt wird. Es konnen dabei zur Herstellung dcr 
Flachen, die mit dem Band in Kontakt stehen, Mate- 
rialicn verwcndet werden, die eine sehr hohe Bear- 
beitungsprazision zu erreichen gestatten und formbe- 
standig sind. Es werden im praktischen Gebrauch 
Genauigkeiten erzieh, die zahlenmaBig so liegen, daB 
z. B. fiir MeBzwecke einwandfreic MaBangaben resul- 
tieren, auch bei Bandlangen von 1000 m oder dar- 
iiber, wobei eine Anzeigeungcnauigkeit nur in der 
GroBenordnung von kleinen Bruchtcilen eines Meters 
toleriert wird. 

Die konstruktive Ausbildung von Vorrichtungen, 
welche der Forderung nach einer partiellcn flachen- 
haften Beriihrung zwischen einem Band und einem 
Fiihrungsmittel entsprcchen, kann auf verschiedene 
Art durchgefiihrt werden. Eine beispiclsweise Aus- 
fiihrungsform kennzeichnet sich dadurch, daB an 
dem mit dem Band in Beriihrung stehenden zylin- 
drischen Umfang einer Rolle periodisch sich wieder- 
holende Vertiefungen in konstanten Abstiinden an- 
geordnet werden. Die Ausbildung der Vertiefungen 
kann als langs- oder quer uber die Laufbahn der 
Rolle sich erstreckcnde Rillen erfolgcn, oder auch 
ais Ausnehmungen, die eine geschlossene Umfangs- 
bcgrenzung aufwcisen und den Rand der Rolle nicht 
beriihren. Fiir die Dimensionierung von Bedeuturtg 
ist z. B., daB die Bcruhrungsflachc, wclchc die t)bcr- 
tragung der Krafte vom Band auf die Rolle oder 
umgekehrt bewirkt, ein bcstimmtes MaB nicht unter- 
schreitet. ZweckmaBig ist daher der Flachenanteil 
der Verriefungen am Umfang der Rolle so bemes- 
sen, daB cr 20.,.50o/a der Gesamtflache des mit 
dem Band in Beruhrung kommenden Rollenumfangs 
nicht liberschreitet. 

Als eine in der Praxis sehr leicht zu verwirk- 
lichcndc und auBcrordcntlich wirksame Ausbildung 
hat sich die Anbringung von glatten zylindrischen 
Bohningen am Umfang der mit dem Band in Kon- 
takt stehenden Rolle als zweckmaBig bewahrt. Eine 


weitere AusfUhrungsform kennzeichnet sich dahcr 
dadurch, daB die zylindrische Umfangsflache der 
Rolle kreismnde Bohrungen aufweisl. deren gcgen- 
scitigc Abstiindc cincr ganzzahligcn Teilung des Rol- 
lenumfangs cntsprechen. 

Wie einleitend erwahnt, ist die Vcrmutung nahc- 
liegend, daB ein sich ausbildendcs Luftpolster zwi- 
schen Band und Rollenflachc fiir die unangenehmcn 
Erscheinungen der unziireichenden Mitnahme verant- 
wortlich gcmacht werden kann. Diese Vcrmutung 
bestatigt sich insofern, als nicht nur cine Ausweich- 
moglichkeit fiir die durch das Band geforderte 
Luft durch die partielle Unterbrcchung der Beriih- 
rungsflache geschaffen wird, sondern eine zusatz- 
liche Wirkung auch noch durch einen im Innern 
der Rolle vorgesehenen Hohlraum erzielt werden 
kann. Das dann sich ergcbende Ausfiihrungsbcispic! 
kennzeichnet sich dadurch, daB die Vertiefungen als 
DurchbrUchc durch die Wandung der Rolle ausge- 
bildet sind und in cinen gemcinsamen Hohlraum im 
Innern der Rolle cinmiinden. 

Bei groBen Bandgeschwindigkciten von mchrercn 
Metern pro Sekunde spielen die dynamischen Vor- 
gange bereits eine betrachtliche Rolle. Die Wirkung 
der soeben erwahnten durchgehenden Bohrungen 
IMBt sich teilweise auf diese Weisc erkiaren, da im 
Innern der hohlcn Rolle bei groBen Drehzahlen 
durch die Zentrifugalkraft cine Unlerdruckzone ent- 
stchen kann, die ihrcrseits an den vom Band bc- 
decktcn Teilen der Durchbrliche einen vcrmchrten 
Andruck bewirkt. Da die Zcitcn, wclchc sich bei 
solchen Bandgeschwindigkciten fiir das Auflaufen 
und Abheben des Bandes vom Rollenunifang crge- 
ben, sehr kurz sind, wirken sich die dynamischen 
Vorgange an diesen Stellcn wie cine stoBartige Im- 
pulserrcgung auf vorgesehene Vertiefungen aus, falls 
diese entsprechend ausgebildct sind. Wenn cine Aus- 
nehmung so tief ist, daB sie cin Volumen bildct, das 
eine schwingungsfahige Gasmenge einschlieBt, so wird 
der Bandlauf untcr Umstanden den AnstoB zu einer 
Schwingung liefern, die bei entsprcchender Wahl 
derEigenfrequenz vor dem endgiiltigen VerschluB der 
Verdcfung durch das Band einen Untcrdruck in 
derselben zuriicklaBt. Dieser Effekt kann dafiir ver- 
antwortlich sein, daB auch die Ausbildung der par- 
tiellen Unterbrechungen als z. B. geschlossene Sack- 
locher anwendbar ist. Vorteilhaft bildct daher die 
Ausfiihrung dcr mit dem Band in Beriihrung stehen- 
den Obcrflachc der Rolle mit periodisch in glcichen 
Abstanden sich wiederholenden Unterbrechungen, 
die so tief sind, daB sie jeweils ein durch das Band 
abgcschlossenes Volumen bilden, wobei die geomc- 
trischc Form und absolute GrOBc der entstchenden 
Volumina so gewahlt wird, daB die Eigenschwin- 
gung auf die vorliegende Bandgcschwindigkeit ab- 
gesdmmt ist. 

Anhand der Abbildungen sei die Erfindung an 
drci Bcispicicn noch naher erltiutcrt. Die Fig. 1 zeigt 
die Ansicht einer durch ein Band mitzunehmenden 
Rolle, und die Fig. 2, 3 und 4 zcigen je im Schhitt 
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Variantcn der diskontinuierlichcn Ausbildung der 
Oberflache der Rolle. 

Eine als Fuhrungsmittel dienende und gleichzei- 
lig durch ein Band mitgenommene Rolle zeigt im all- 
5 gcmcinen eine schematischc Formgebung nach Fig. 1. 
Der Umfang der Rolle tragt eine auf prazisen Rund- 
lauf geschliffenc Belagsflache 1, dcren Material nach 
den crwahnten Gesichtspunkten gewahlt wird. Be- 
wiihrt habcn sich gut bearbsitbare Stoffe, ahnlich 

10 den in der Werkzeugmaschinen- und Automobil- 
technik vcrwendeten Bremsbelagcn. Zwecks seitlicher 
Fuhrung des Bandes sind meist zwei entsprechend 
geformtc Flanschteile 2 und 3 vorgesehen. Die Rolle 
ist leicht drehbar urn die angedeutete Achse 4, wo- 

15 bei die entsprechenden Antriebs- oder durch die Band- 
bewegung betatigtcn Abtriebsmittel nicht dargestellt 
sind. Die Umfangsflache 1 ist nicht glatt, sondern 
mit Ausnchmungen versehcn, deren Gcsamtflachc 
20 . . . 50<>/o der mit dem Band in Berlihrung kom- 

20 mcnden zylindrischen AuBenflachc der Rolle be- 
tragt Diese Ausnchmungen sind im Beispiel nach 
Fig. 1 als schrag liegende Rillen 5 angcdeutet. Ein 
Schnitt durch die Rollenoberflache langs der Linie 
6-7, die der Mittellinie des Bandes entspricht, laBt 

25 die Form der Rillen erkennen und ist in der Fig. 2 
dargestellt. Die Fig. 2 zeigt im Schnitt die in glei- 
chen Abstiindcn voncinander angeordneten Rillen 8, 
die beispiclsweisc auch parallel zur Rollenachse ver- 
laufcn konnen. 

30 Die Fig. 3 zeigt eine beziiglich ihrer Herstellung 
cinfache Losung, die sich auch im Betrieb sehr gut 
bcwahrt hat. Es ist im Schnitt die Wandung 9 der 
Rolle dargestellt, und die Ausnchmungen haben die 
Form von glatten zylindrischen Bohrungen 10, Diese 

35 Bohrungen sind so tief, daB sie die Wandung der 
Rolle durchsetzen und eine Verbindung zwischen 
dem Hohlraum im limern der Wandung 9 und dem 
Aufienraum bilden. Die Durchbriiche sind vorteil- 
haft in der Mitte der Rolle, entsprechend der Achsen-r 

♦0 linie 6-7 der Fig. 1 angeordnet. In diesem Fall wird 
durch die diskontinuierliche Ausbildung der Rollen- 
auBenflache nicht nur eine Ausweichmoglichkeit fiir 
das sich insbesondere bei groi3er Bandgeschwindig- 
kcit bildcndc Luftpolster geschaffcn, sondern es ist 

*s auch noch anzunehmen, daB die Bohrungen nach Art 
eincs Zcntrifugalgeblases wkken und die Luft aus 
dem Innem absaugen, so daB dort, wo das Band die 
Rolle umschlingt, eine besonders gute Kontaktbil- 
dung zwischen Band und Rollenflache durch einen 

50 sich ausbildenden Unterdruck erzielt wird. 


Die Fig. 4 gibt noch ein Beispiel fiir nicht durch- 
gehende Bohrungen 11, die jede fiir sich ein schwin- 
gungsfahiges Volumen bilden. Es iiberiagern sich 
bei dieser AusfUhrungsform anscheinend ebenfalls 
zwei Effekte, namlich die durch die Unterteilung 
des flachenhaften Kontaktes gegebene Unterbrechung 
des Luftpolsters und die dynamischen Vorgange in 
den Voliimiha, die zu Schwingungen angestoBen 
werden. 

PATENTANSPROCHE 

I. Verfahren zur Verbesserung des mechanischen 
Kontaktes zwischen bewegten Bandern, insbesondere 
Tonbandern, und deren Fiihrungsmitteln, dadurch 
gekennzeichnet, daB die flachenhafte Beriihrung zwi- 
schen Band und Fiihrungsnodttcl durch diskontinu- 
ierliche Ausbildung der Oberflache des Fiihrungs- 
mittels partiell unterbrochen ist. 

II. Vorrichtung zur DurchfUhrung des Verfahrens 
nach Fatentanspruch I, dadurch gekennzeichnet, daB 
an dem mit dem Band in Beriihrung stehenden zylin- 
drischen Umfang ciner Rolle periodisch sich wieder- 
holende Vertiefungen in konstanten Abstanden ange- 
ordnet sind. 

UNTBRANSPROCHE 

1. Vorrichtung nach Patentanspruch II, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Flachenanteil der Vertiefun- 
gen am Umfang der Rolle 20 . . . 50 Vo der Gesamt- 
flache des mit dem Band in Beriihrung kommenden 
RoUenumfangs betragt. 

2. Vorrichtung nach Patentanspruch II, dadurch 
gekennzeichnet, daB die zylindrische Umfangsflache 
der Rolle kreisrunde Bohrungen aufweist, deren ge- 
genseitige Abstande einer ganzzahligen Teilung des 
RoUenumfangs entsprcchen. 

3. Vorrichtung nach Patentanspruch II, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Verdefungen Durchbriiche 
durch die Wandung der Rolle bilden und in einen 
gemeinsamen Hohlraum im Innem der Rolle ein- 
miinden. 

4. Vorrichtung nach Patentanspruch II, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Unterbrechungen der Rol- 
lenoberflache so tief ausgebildet sind, daB sie je- 
weils ein durch das Band abschlieBbares Volumen 
bilden, wobei die geometrische Form und absolute 
GroBe der Volumina so gewahlt wird, daB die Eigen- 
schwingung der eingeschlossenen Gasmenge auf die 
vorliegende Bandgeschwmdigkeit abgestimmt wkd. 

Willi Studer 
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MAIN PATENT 
Willi Studer, Zurich 
Method for Improvement of Mechanical Contact 
Between Moving Tapes and Their Guide Devices 

Willi Studer, Zurich, is named as inventor 


Mechanical transport of tapes, for example tape-like sound carriers, audio or video films 
and the like, often imposes the task of producing good contact between these tapes and their 
guide devices, on the one hand, in order to move tapes for entrainment rurming through, for 
example, rollers and, on the other hand, to transport tapes that lie on the periphery of rollers, if 
these rollers are driven. The usual means, for example, designing the roller periphery for 
materials that produce strong adhesive friction (soft rubber) fail for different reasons. For 



example, the use of flexible materials is prevented for rollers anywhere a precisely defined and 
always the same ratio must exist between roller speed and tape speed. Both for reasons of 
machining, for example grinding, and for reasons of maintaining the dimensions during 
operation, for example with different tape tension and/or tape speed, trouble-free tape transport 
and such entrainment are ruled out. A different type of difficulty sometimes occurs when rollers 
are produced from precisely machinable material with good dimensional stability, even if the 
material from which the peripheral surfaces of the guide devices are produced is chosen so that a 
sufficient friction coefficient is present. In such cases a very high dependence of mutual 
entrainment between the tape and roller periphery on the peripheral or tape speed is generally 
found. In such cases the formation of an air cushion between the tape and roller periphery should 
be responsible under some circumstances for the extraordinarily high slippage, since the 
conditions deteriorate significantly with increasing tape speed. 

As an example for the required very high precision, it is stated that in magnetic tape 
devices rollers entrained by the tape are frequently used that serve the purposes of tape cutting 
and tape length measurement or running time control, especially in sound recording and playback 
equipment for radio purposes. Such measurement devices must yield distinct data both during 
forward and rewind movements and naturally also at slow and high speed. If during the 
mentioned application purposes significant tape lengths are used and accordingly large rotational 
speeds of the tape guide devices, especially the measurement rollers occur, correct and always the 
same reading is only guaranteed, if the precision of entrainment between the tape and roller is in 
the per mill range or fractions of a per mill. The same requirement similarly occurs if 
synchronous running of two tapes is involved, for example an audio and video carrier. 

It has not been possible in designs used thus far to guarantee trouble-free contact between 
the tape and roller by simple means. Only very complicated solutions are known, which are only 
used in very large units, like electronic computers or data processing equipment because of their 
cost and the necessary auxiliary devices. In such large installations the tape-like information 
carriers are forced against the periphery of transport rollers by corresponding nozzle arrangement 
using vacuum pumps, for example. Apart from the design expense, this solution also requires air 
conditioning of the surrounding atmosphere because of the otherwise unavoidable dust 
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accumulation of all structural parts that come in contact with the air stream and is therefore 
scarcely useable for magnetic tape equipment of normal scope for radio or audio film purposes. 

The present invention concerns a method for improvement of the mechanical contact 
between moving tapes, especially audio tapes and their guide devices and is characterized by the 
fact that surface contact between the tape and the guide device is partially interrupted by 
discontinuous formation of the surface of the guide device. It was found that by this partial 
interruption of surface contact between the tape and the periphery of the entrained or entraining 
roller, trouble-free contact is achieved. Materials that permit very high machining precision to be 
achieved and retain their shape can be used to produce the surfaces that are in contact with the 
tape. Precisions are achieved in practical use that in terms of number are such that trouble-free 
measurement data are obtained for measurement purposes even at tape lengths of 1 000 m or 
more, in which a reading accuracy only on the order of small fractions of a meter is tolerated. 

The design layout of devices that correspond to the requirement of partial surface contact 
between a tape and a guide device can be conducted in different ways. One variant is 
characterized by the fact that repeating recesses at constant spacing are arranged on the 
cylindrical periphery of a roller in contact with the tape. Layout of the recesses can occur as 
grooves extending lengthwise or across the running surface of the roller or also as recesses that 
have a closed peripheral limitation and are not in contact with the edge of the roller. It is 
important for dimensioning, for example, that the contact surface that causes transfer of forces 
from the tapes of the roller or vice-versa does not fall short of a certain dimension. The surface 
fraction of recesses on the periphery of the roller is expediently dimensioned so that it does not 
surpass 20 to 50% of the total surface of the roller periphery in contact with the tape. 

The application of smooth cylindrical holes on the periphery of the roller in contact with 
the tape has proven expedient as an extremely effective layout that is very easy to implement in 
practice. Another variant is therefore characterized by the fact that the cylindrical peripheral 
surface of the roller has circular holes whose mutual spacings correspond to a whole number 
division of the roller periphery. 

As mentioned in the introduction, it is obvious to suspect that an air cushion formed 
between the tape and roller surface can be made responsible for the unpleasant phenomena of 
inadequate entrainment. This suspicion is confirmed to the extent that not only is an escape 
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possibility created for the air conveyed for the tape or partial interruption of the contact surface, 
but an additional effect is also achieved by a cavity provided in the interior of the roller. The 
resulting practical example is then characterized by the fact that the recesses are formed as 
perforations through the wall of the roller and discharge in a common cavity in the interior of the 
roller. 

At large tape speeds of several meters per second, the dynamic processes already play a 
significant role. The effect of the just mentioned through-holes can be partly explained in this 
way, since a partial vacuum zone can form in the interior of the hollow roller at high speeds 
because of centrifugal force, which in turn causes increased pressure force on the parts of the 
perforations covered by the tape. Since the times that result at such tape speeds for running-on 
and takeoff of the tape from the roller periphery are very short, the dynamic processes at these 
sites cause an abrupt pulse excitation on the provided recesses if these are appropriately 
designed. If a recess is deep enough that it forms a volume that encloses an amount of gas 
capable of oscillations, tape running under some circumstances furnishes the impetus to 
oscillation that leaves behind the partial vacuum with an appropriate choice of the natural 
frequency before final closure of the recess by the tape. This effect can be responsible for the fact 
that even the formation of partial interruption is applicable, for example, of closed blind holes. 
The design of the surface of the roller in contact with the tape with interruptions that periodically 
repeat at the same intervals that are deep enough to form a volume sealed off by the tape, in 
which the geometric shape and absolute size of the forming volumes are chosen so that the 
natural oscillation is adjusted to the tape speed, therefore creates an advantage. 

The invention is now further explained on three examples with reference to the figures. 
Figure 1 shows the view of a roller being entrained by a tape and Figures 2, 3 and 4 each show 
variants of discontinuous formation of the surface of the roller in cross section. 

A roller entrained by a tape and serving simultaneously as guide device generally exhibits 
the schematic shape according to Figure 1 . The periphery of the roller carries a coating surface 1 
ground to a precise concentricity whose material is chosen according to the mentioned 
viewpoints. Easily machinable materials, similar to the brake linings employed in machine tools 
and automotive technology have proven themselves. Generally two correspondingly shaped 
flange parts 2 and 3 are provided for lateral guiding of the tape. The roller can be easily rotated 
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around the indicated axis 4, in which the corresponding drive or takeoff device operated by the 
tape movement is not shown. The peripheral surface 1 is not smooth, but provided with recesses 
whose total surface amounts to 20-50% of the cylindrical outer surface of the roller in contact 
with the tape. These recesses in the example according to Figure 1 are indicated as obliquely 
lying grooves 5. A section through the roller surface along line 6-7, which corresponds to the 
center line of the tape, reveals the shape of the grooves and is shown in Figure 2. Figure 2 shows 
in cross section the groove 8 arranged at equal spacings from each other, which can also run 
parallel to the roller axis. 

Figure 3 shows a simple solution with reference to its production, which has also worked 
very well in operation. The wall 9 of the roller is shown in cross section and the recesses have the 
form of smooth cylindrical holes 10. These holes are deep enough that they pass through the wall 
of the roller and form a connection between the cavity in the interior of wall 9 and the outer 
space. The perforations are advantageously arranged in the center of the roller corresponding to 
the axial line 6-7 of Figure 1 . In this case by discontinuous design of the roller outside surface 
not only is an escape possibility for the air cushion that forms especially at high tape speed 
provided, but it is also assumed that the holes act in the fashion of a centrifugal blower and draw 
the air from the interior so that, wherever the tape loops around the roller, a particularly good 
contact between the tape and roller surface is achieved by the partial vacuum that forms. 

Figure 4 shows another example for holes 1 1 that do not go all the way through, each of 
which forms a volume capable of oscillation. Two effects apparently also overlap in this variant, 
namely interruption of the air cushion caused by division of surface contact and the dynamic 
processes in the volumes that are induced to oscillations. 

Patent Claims 

I. Method for improvement of mechanical compounds between moving tapes, 
especially audio tapes, and their guide devices, characterized by the fact that surface contact 
between the tape and guide device is partially interrupted by discontinuous formation of the 
surface of the guide device. 

II. Device for execution of the method according to Claim I, characterized by the fact 
that recesses that periodically repeat on the cylindrical surface of a roller in contact with the tape 
are arranged at constant spacings. 
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Dependent Claims 

1 . Device according to Claim II, characterized by the fact that the surface percentage 
of recesses on the periphery of the roller is 20 to 50% of the total surface of the roller periphery 
in contact with the tape. 

2. Device according to Claim II, characterized by the fact that the cylindrical 
peripheral surface of the roller has circular holes with mutual spacings corresponding to a whole 
number division of the roller periphery. 

3. Device according to Claim II, characterized by the fact that the recesses form 
perforations through the wall of the roller and discharge in a common cavity in the interior of the 
roller. 

4. Device according to Claim II, characterized by the fact that the interruptions of the 
roller surface are formed deep enough that they each form a volume sealed off by the tape, in 
which the geometric shape and absolute size of the volumes are chosen so that the natural 
oscillation of the enclosed amount of gas is adjusted to the tape speed. 


